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1 EPOl 

Beschrelbung 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer mehischichtigen Re^jara- 
turladderung, bei dem 

1. die Aitlackieaing durch Reinigen, Schleifen und 
ggf. Aulbringen eines Spachtel- und/oder FOIIemna- 
terials vorbereitet wird, 

2. eine Metallpigmente und/oder Elfektpigmente 
enthaltende, waBrige Basisbesctiichtungszusam- 
mensetzung mittels SpritzappliKation aufgebradtt 
wird, 

3. aus der in Stufe (2) aufgebrachten Zusammen- 
setzung ein Polymerfilm gebildet wird, 

4. auf der so erhattenen Baseschicht eine geeig- 
nete transparente Deckbeschichtungszusammen- 
setzung aufgebracht wird und 

5. anschlieBend die Deckschicht zusammen rtut der 
Basisschicht bei Temperaturen von bis zu 140 *C, 
bevorzugt bei Temperaturen von unter 100 °C und 
besonders bevorzugt bei Tenperaturen von 60 Isis 
80 'C getrodviet wird. 

Die fur eine Reparaturlacl<ierung In Frage komnnen- 
den Untergrunde sirxi entweder eine Altlackierung 
(Werkslackierung Oder Reparaturlackierung), grun- 
dierte Neuleile (meistens ETL-grundiert, insbesondere 
im Bereich der Lackierung von LKW-Aulbauten) sowie 
Stahl, Aluminium, verzinWes Blech Oder Kunststoff. Die 
Auswahl geeigneter l^ckmaterialien und das elnge- 
setzte Verfahren zur Herstellung einer Reparaturiackie- 
rung richtet sich nach der zu lackierenden Oberfiache 
und den Fbrderungen des Kunden. 

Die Herstellung einer mehrsctiichtigen Reparatur- 
lackierung erfblgt QblichenMeise durch grfindliches Rei- 
nigen der Schadstelle, Schleifen, ggf. Spachtein und 
Aulbringen eines ReparaturfQIIers auf der zu beschich- 
tenden Stelle. Im Falle von Ganzlacfcierungen erfblgt die 
analoge Vorbehandtung der gesamten, zu beschichten- 
den Alflackierung. AnschlieBend erfolgt eine Lackierung 
dersovorbereiteten Fiache. 

Insb^ondere die Herstellung von Metallic-Repara- 
turlackierungen ist dabei aber proMematisch, da Fart>- 
ton und Helligkeit des Effektes stark von der 
Verarbeitungsweise abhangen. Hier spielen u.a. die 
Dusenweite der Spritzpistole und der Spritzdruck eine 
errtscheidende Rolle. Auch die Art der VerdQnnung und 
die SprttzviskDsitat beelnftussen Farbton und Effekt. 
Insbesondere bei Verwendung von waOrigen Basisbe- 
schichtungszusammensetzung werden haufig Woiken- 
bildung und ahnliche Effekte tieobachtet 

Der vorliegenden Erfindung lag somit die Aufgabe 
zu Qrunde, ein Verfafiren zur Herstellung einer Repara- 
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turlackierung zur Verfugung zu stellen, mit dem auch 
bei kritischen FarbtOnen Reparaturlackierungen mit 
einer sehr guten Qualitat erhalten werden. Dies bedeu- 
tet daB Faititonveranderungen, Wolkenbildung u.a. 

5 vermieden werden sollten. 

Diese Aufgabe v^rd Obenaschenderweise durch 
ein Verfahren der eingangs genannten Art getOst, das 
dadurch gekennzeichnet ist, daB in Stufe (2) des Ver- 
fahrens die waBrige Basisbeschicfrtungszusammenset- 

10 zung derart aufgebracht wird, daB 

a) in einem ersten Spritzgang die waBrige Basisbe- 
schichtungszusammensetzung bis zum Erreichen 
einer Begrenzung auf die voibereitete Fiadie der 

75 Altlackierung aufgebracht wird, 

b) die in Stufe (a) beschichtete Flache der Altlackie- 
rung dann in einem weiteren Spritzgang mit der 
waBrigen Basist>eschichtungszusammensetzung 

20 beschichtet wird, 

c) die Stufen (a) und (b) des Verfahrens in dem 
Bereich der Altlackierung, der an den zuvor 
beschichteten Bereich der Altlackierung angrenzt, 

zs wiederum bis zum Errachen einer Begrenzung 
wiederfiolt werden und 

d) der Verfahrensschrttt (c) so lange durchgefuhrt 
wird, bis das gesamte zu beschichtende Teil mit 

30 einer Basisschicht versehen ist. 

Qtierraschenderwelse kOnnen mit dem erf indungs- 
gemaBen Vertehren Reparaturlackierungen erhalten 
werden, bei denen die ubiichenweise auftretenden Pro- 

3S bleme vermieden bzw. zumindest deutlich verringert 
werden. Insbesondere wird die bei den herkOmmlichen 
Reparaturverfahren haufig t3eot}achtete Wolkenbildung 
vermieden. Von Bedeutung ist dabei, daB diese hervor- 
ragenden Ergebnisse auch unter Verwendung von waB- 

40 rigen Metallic-Basislacken erzieft werden kOnnen. 
Vorteilhaft Ist ferner die Zeitersparnis, die dadurch 
bedingt ist, daB zwischen dem ersten und zweiten 
Sprilzgang nur eine kurze Abluftzeit und besonders 
bevorzugt gar keine AblOftzeit liegt. 

45 Das erfindungsgemaSe Verfahren zur Herstellung 
einer mehrschichtigen Repwaturtackierung kann dabei 
auf den unterschiedlidisten Substraten angewendet 
werden. Dabei ist es unertiet)lich, ob es sich um kon- 
ventioneile Oder wasserverdunnt)are Auflsauten han- 

50 deli die mit der Reparaturfackierung versehen werden 
sollen. 

Zur Durchfuhrung des erfinderungsgemaBen Ver- 
fahrens wird zunachst die Altlackierung zur Aufnahme 
der Reparaturlackierung vorbereitet. UlslichenMeise wird 
55 dazu die Altlackierung zundchst grQndlich gereinigt, 
Z.B. mit einem SilikDnentferner. und mit ScMeifpaste 
Oder Schleifpapier angerauht. Danach vM'rd die so vor- 
iMhandelte Fiache Qbllcherweise noch einmal gereinigt 
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und entfettet. Daneben ist es aber auch mOglich, die Alt- 
latioerung beispieisweise mil einer HaftvermittlerlOsung 
vorzulackieren. Diese Vorbereitung der Altlackierung ist 
aber bekannt und braucht daher nicht naher erlSutert zu 
werden. 

Ggf. kann anschlieBend auf die entsprechend vor- 
bereitete Altlackierung ein wdBriges Oder wasserver- 
ddnnbares Oder auch i«onverttionelles Qberzugsmittei 
aufgebracht werden. 

Fur diesen Arbeitsgang werden ublicherweise stark ver- 
dQnnte Klarlacke ap>pliziert, die sowohl wafirig, wasser- 
verdunnbar als auch konventionell sein kOnnen. 
Werden konventionelle tOarlacke appliziert, so muB vor- 
getrocknet werden, ehe der Basislack aufgebracht wind. 
Ublicherweise erfolgt dies durch Erwarmen der tCar- 
lackschicht auf eine Temperatur von unter 140 "C, 
bevorzugt von unter 80 °C, wdhrend einer Zeit von 5-60 
min. Werden fur diesen Verfahrensschritt waiBrige Qber- 
zugsmittei eingesetzt. so kann ggf. auf einen Einbrenn- 
schritt verzichtet werden und es kann nadi einer kurzen 
AttlOftzeit von 5-50 min. direkt die Basisbeschichtungs- 
zusammsnsetzung aufgebracht werden. Wenn die Alt- 
lackierung mit einem derartigen Klarlack vorgespritzt 
wird, so kann ggf. auf ein Anschleifen der Altlackierung 
verzichtet werden. Clblicherweise jedoch erfolgt die 
obent>eschriebene Voibehandlung der Altlackierung 
durch Reinigen und Anschleifen. 
Fur diese Vorbehandlung der Altlackierung geeignete 
waRrige Klarlacke sind beispieisweise in der DE-OS-40 
09 000 beschrieben. Daneben kOnnen aber auch die fOr 
diesen Zweck ublicherweise eingesetzten loinventionel- 
len Klarlacke, wie sie beispieisweise von der Firnna Gla- 
surit GmbH vertrieben werden, eingesetzt werden. 

Es ist erfindungswesentlich, daB auf die entspre- 
chend vorbereitete Altlackierung nun eine Metall- 
und/oder Effektpigmente enthaltende Basisbeschich- 
tungszusammensetzung mittels einer epeziellen Appli- 
kationstechnik aufgebracht wind. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird 
zunSchst die wdBrige Basisbeschicfitungszusammen- 
setzung in einem ersten Spritzgang auf die vorbereitete 
Altlackierung bis zum Erreichen ^ner Begrenzung auf- 
gebractit. Daran anschlieBend wird direkt (d.h. ohne 
Zwischentrocknung) auf die zuvor beschichteten Telle 
der Altlackierung cfie waBrige Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung in einem zweiten Spritzgang appliziert 
und zwar wiederum bis zum Erreichen der Begrenzung. 
Dies bedeutet, daB beispieisweise zundchst das kom- 
plette Dach eines PKW's in einem ersten Spritzgang mit 
der wdBrigen Basisbeschichtungszusammensetzung 
beschichtet wird. Daran anschlieBend wird dann direkt 
das Dach noch einmal in einem zweiten SprHzgang mit 
der waBrigen Basisbeschiditungszusammensetzung 
beschichtet 

Im nachsten Schritt des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens wincf der Bereid^ der AWadderung, der an den 
zuvor beschichteten Bereidi der Altlackierung 
angrenzt, wiederum bis zum Erreichen einer Begren- 



zung entsprechend den vorherigen Ausfuhrungen in 
zwei direkt aufeinander folgenden Sprilzga/^en mit der 
waBrigen Basisbeschichtungszuammensetzung 
beschichtet Dies bedeutet tTeispielsweise, daB nach 

s der obenbeschriebenen Beschichtung des Daches nun 
zundchst ein Kotflugel des PKWs in zwei cSrekt aufein- 
ander folgenden Spritzgangen mit der waBrigen Basis- 
beschichtungszusammensetzung beschichtet mrd. 
Der zuvor beschriebaie Verfahrensschritt (c) wind so 

10 lange durchgefOhrt, bis das gesamte zu beschichtende 
Ta'l mit einer Baslsschicht versehen ist Im obenbe- 
schriebenen Beispiel bedeutet das z.B., daB nach der 
Beschichtung des Kotflugels nun die angrenzende Tur 
wiederum in 2 Spritzgangen mit der Baslsschicht verse- 

15 hen wird. 

Dieser Verfahrensschritt der Teil- fOr Teil-Beschich- 
tung mit der Basisbeschichtungszusammensetzung 
wird so lange wiederholt, bis das gesamte zu Ijeschich- 
tende Teil mit der Baslsschicht beschicfttet ist. 

20 Zwischen dem ersten Spritzgang der Basisbe- 
schichtungszusammensetzung urxl dem daran 
anschlieBenden zweiten Spritzgang der wdBrigen 
Basisbeschichtungszusammensetzung liegt OUicher- 
weise eine AtJiOftzeit von weniger als 30 min, besonders 

25 bevorzugt eine AblOftzat von weniger als 20 min. Ganz 
besorxlers tjevorzugt wird ohne At)IQftzeit zwischen 
dem ersten und dem zweiten Spritzgang gearbeitet 

Zur Applikation der Basisbeschictrtungszusam- 
mensetn/ng wird unter den tiblichen Bedingurrgen 

30 gearbeitet. Dies bedeutet, daB beispieisweise mit 
einem normalen Oder nur einem leicht reduzierten 
Spritzpistolendruck gearbeitet wird. Bevorzugt liegt der 
Spritzpistoleneingangsdruck zwischen 3,0 und 4,5 bar. 
Der Spritzpistolenausgangsdruck variiert dabei je nach 

35 venvendeter Spritzpistole. Bei Verwendung einer 
HVLP- (High Volume, Low Pressure) Pistole liegt er t>ei- 
spielsweise zwischen 0,6 und 0,7 t>ar Fur die Applika- 
tion der Basisbeschichtungszusammensetzung sind 
alle ul}licherweise fOr die Applikation von Basislacken 

40 eingesetzten Spritzpistolen geeignet, beispieisweise 
die obengenannten HVLP-Pistolen, aber auch normale 
pneumatische Hochleistungsspritzpistolen (z.B. SATA- 
Jet1,4E). 

Fur dieses Verfahren geeignet sind alle (tt>licher- 
45 weise far die ReparaturlacWerung eingesetzten Metall- 
und/oder Effektpigmente enthaltenden waBrigen Basis- 
beschichtungszusammensetzungen. Geeignet sind ins- 
besondere Basisk}eschichtungszusammensetzungen, 
die als Bindemittel mindestens ein Polyurethanharz ent- 
50 halten. So sind beispieisweise die in der DE-OS-40 09 
000 beschriebenen waBrigen Basisbeschichtungszu- 
sammensetiungen geeignet Geeignet sind fernerauch 
die unter Venivendung eines Mischsystems hergestell- 
ten waSrigen Basisbeschichtungszusammenset- 
55 zungen. 

Berspielswetse srnd die unter Verwendung des in 
der DE-OS-41 10 520. der nicht vorverOffentlichten 
Deutschen Patentanmeldung P 42 32 ^1.0 und der 
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nicht vorverflffentlichten Deutschen Patentanmeldung P 
42 32 717.2 beschriebenen, unter Verwendung eines 
Mischsystems hergestellten. waBrigen Basisbeschich- 
tungszusammensetzungen geeignet. 

Nach Bildung eines Polymeifilms aus der Ba^sbe- 
schichtungszusammensetzung, bevorzugt nach Track- 
nung der Basisschicht bei Temperaturen von unter 140 
■C. bevorzugt bei Tennperaturen von unter 80 *C, wati- 
rend einer Zeit von 5-60 min, ggf. nach einer kurzen 
AbkQhlzeit von im allgemeinen mindestens 5 min, wird 
auf der Basisschicht eine geeignete transparente Deck- 
beschichtungszusammensetzung aufgebracht. Die 
Trockenfilmschichtdicke der Deckschicht liegt im allge- 
meinen zwischen 30 und 100 (un. Die Trockenfilm- 
schichtdicke der Basisschicht liegt im allgemeinen 
zwischen 10 und 25 ^m. 

Als Deckbeschichtungszusammensetzung geeig- 
net sind sowohl organisch gelOste als auch waSrige 1- 
oder 2-Konponenten-Klarlacke. Haufig eingesetzt wer- 
den Klarlacke auf Basis eines hydroxylgruppenhaltigen 
ACTylatcopolymerisates und eines Polyisocyanates. 
Derartige Klarlacke sirxj bei^elsweise in den Patem- 
anmeldungen DE-OS-34 12 534, DE-OS-36 09 519, 
DE-OS-37 31 652 und OE-OS-38 23 005 beschrieben. 
Geeignet sind auch die in der Internationalen Patentan- 
meldung mit der internationalen VerOffentlichungsnum- 
mer WO 88/02010 beschriebenen, 
feuchtigkeitshartenden Klarlacke auf Basis von Polyad- 
diiionspolymeren mit Alkcud- oder Aryloxisilaneinheiten. 

Nach einer ggf. erforderlichen Abluftzeit von etwa 5 
min wird dann die Deckschicht ggf. zusammen mit der 
Basisschicht bei Temperaturen von bis zu 140 °C, 
bevorzugt bei Temperaturen von unter 100 °C, und 
besonders bevorzugt bei Temperaturen von 60 bis 80 
•C wahrend einer Zeit von 5-120 min gelrocknet 

Als Untergrund fur die Herstellung der erfindungs- 
gemaBen mehrschichtigen Reparaturlackierung kom- 
men die unterschiedlichsten UntergrOnde in Betracht, 
wie z. B. AKIackierungen (Werkslackierung oder Repa- 
raturlackierung) und grundierte Neuteile (meistens 
ETL-grundiert, insbesondere im Bereich der Lackierung 
von Lkw-Aulbauten). Insbesondere wird das Verfahren 
for die Ganzteil-Reparalurlackierung eingesetzt. 

Die Erfindung wird nun in den nachfblgenden Bei- 
spielen naher eriautert. Alle Angaben Qber TeHe und 
Prozente sind dabei Gewichtsangaben, sofern nicht 
ausdrOcMich etwas anderes festgestellt wird. Als Sub- 
strat wird dabei eine mehrschichtige simulierte Altlak- 
kierung venwendet, wie sie in der 
Automdsilserienlackierung Qblich ist. Dabei ist es uner- 
hebiich, ob es sich um Lackauft)auten auf der Basis 
konventionella' oder wasserverdQnntiarer Systeme 
handelt. 

Simulierung einer Altlackierung 

Als Substrat dient ein elektrotauchgrundiertes 
Stahltilecii. das mit einem handelsQUichen. honvenb'o- 



nellen Pullermaterial auf Basis eines melaminvernetz- 
ten Polyesterharzes (FC60-7 1 33 der Firma BASF Lacke 
+ Farben AG. Munster; Trockenfilmschichtdicke 40 (im), 
einem handelsublichen, konventionellen Metallicbasis- 

5 lack auf Basis Ceiluloseacetobutyrat (AE54-9153 der 
Firma BASF Lacke -i- Farben AG, MQnster; Trockenfilm- 
schiclttdicke 15 fun) und &nem handeisCblichen kon- 
ventionellen Klarlack auf Basis isocyanatvernetzler 
hydraxytgrLppenhafliger Acrytate <AF23-0165 der 

10 Fvma BASF Lacke + Farben AG, MQnster; Trockenfilm- 
' schichtdicke 60 ]im) versehen ist Nach der Ol)lichen 
Trocknung (60 °C, 30 min) wird das beschichtete Blech 
zusatzlich for mehrere Stunden bei erhOhter Tempera- 
tur, z.B. 60 *C, gelagert und damit die Lackierung geat- 

15 tert. 

Die so simulierte Altlackierung wird zunachst gereinigt, 
dann mit Schleifpapier angerauht und nochmals gerei- 
nigt. Auf die so vorbereitete Altlackierung wind nun mit 2 
Spritzgdngen der harKlelsObliche 1-K-Grundf Oiler Glas- 

20 sohyd® 76-86W der Firma BASF Lacke + Farben AG. 
Monster in 2 Spritzgangen aufgebracht und 30 min bei 
60 'C getrocknei Danach erfblgt die Applikation des 
waBrigen handelsublichen Reparaturt>asislacks VW 
mintmet WVL-Be/OOU der Firma BASF Lacke + Farben 

25 AG. MQnster (Trockenfilmschichtdicke 15 |im). Die 
Applikat'on erfolgt mittels der HVLP-Spritzpistole (High 
Volume Low Pressure) Spritzpistole SATA Jet B NRg2 
(DQsenweite 1,3 mm) bei einem Spritzpistolenein- 
gangsdruck von 4,5 bar (Spritqjistolenausgangsdruck 

30 0,7 bar). Zur Beschichtung der nnt der obenbeschriebe- 
nen Altlackierung versehenen Pkw-Karosserie wird 
zunachst in 2 Spritzgangen das Dach ferliggespritzt, 
dann mit 2 Spritzgangen am KotflOgel angefangen und 
dieser mit 2 Spritzgangen fertiggespritzt. Dann wird das 

35 nachste Teil (beispielsweise TQr) mit 2 Spritzgangen fer- 
tiggesprilzt. 

Mit diesem Verfahren wird so lange Teil fur Teil fort- 
gefahren, t)is die gesamte Karosserie fertig mit dem 
Basislack beschichtet ist. Danach wird die Basisschicht 

40 10 min bei 60 °C getrocknet und 5 min abkuhlen gelas- 
sen. Danach wird auf die Basisschicht der handelsObli- 
che 2-K-Klarlack auf Basis isocyanatvernetzter 
hydroxylgruppenhattiger Acrylate (AF 23-0185 plus SC 
29-0173 plus SV 41 -0391 der Firma BASF Ucke + Far- 

45 ben AG, MQnster; Mischungsvertiaitnis 2:1:0.6) appli- 
ziert Der Klarlack wird dabei mit einer 
Trockenfilnnschichtdicke von 60 tun aufgetragen. Nach 
einer kurzen AblQftzeit von 5 min wird anschlieBend die 
Deckschictrt bei 60 °C 30 min getrodmet. 

50 Die so erhaltene Beschichtung zeigt hervorragende 
Oberfiacheneigenschaften. Insbesondere zeigt die 
ertiattene Beschichtung Vorteile in bezug auf die Wol- 
kenbildung, verglichen mit Beschichtungen. bei denen 
zunachst die komplette Pkw-Karosserie in einem Spritz- 

55 gang mit dem Metal]ict}asislack beschichtet wird und 
erst nach Fertigsteliung der gesamten Karosserie der 
Basislack in einem zweiten Spritzgang wiederum auf 
die gesamte Karosserie appGziert wird. 
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PatentansprQche 

1. Veiiahren zur HersteHung einer mehrschichtigen 
Reparaturlackierung, bei dem 

1. die Altlackierung durch Reinigen, Schleifen 
und ggf. Auferingen eines Spachtel- und/oder 
FQIIermaterials vorbereitet wird, 

2. eine Metallpigmente und/oder Effektpig- 
mente enthaltende . waBrige Basisbeschich- 
tungszusaimiensetzung mitteis 
Spritzapplikation aufgebracht witd, 

3. aus der in Stufe (2) airfgebrachten 
Zusammensetzung ein Polymerfilm gebildet 
wird, 

4. auf der so erhaltenen Basisschicht eine 
geeignete transparente Deckbeschichtungszu- 
sammensetzung aufgebracht wird und 

5. anschiieBend die Deckschicht zusammen 
mit der Basisschiclit bei Temperaturen von bis 
zu 140 °C, bevorzugt bei Teirperaturen von 
unter 100 °C und besonders beworzugt bei 
Temperaturen von 60 Isis 80 °C getrocknet 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB in Stufe (2) des Ver- 
fahrens die waBrige Basisbeschicfitungszusam- 
mensetzung derart aufgebracht wird, daB 

a) in einem ersten Spritzgang die wSBrige 
Basisbeschic^itungszusammensetzung bis 
zum Erreichen einer Begrenzung auf die vor- 
bereitete Fldche der Altlackierung aulg^adit 
wird. 

b) die in Stufe (a) beschichtete RSche der Alt- 
lackierung dann in einem zweiten Spritzgang 
niit der wSBrigen Basisbeschichtungszusam- 
mensetzung beschichtet wird. 

c) die Stufen (a) und (b) des Verfahrens in dem 
Bereich der AlUacWerung, der an den zuvor 
beschichteten Bereich der AltlacMerung 
angrenzt, wiederum bis zum Erreidien einer 
Begrenzung wiederhoit werden und 

d) der Verfahrensschritt (c) so larige durchge- 
fuhrt wird. bis das gesamte zu beschichtende 
Teil mit einer Basisschicfrt versehen ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet daB zwischan der Applikation der Basis- 
beschichtungszusammensetzung im ersten 
Spritzgang (a) und im zweiten Spritzgang (b) eine 



Al3luftzeit von < 30 min, bevorzugt keine AUOftzeit 
liegt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
5 gekennzeichnet. daB aus der in Stufe (2) auf- 

gebrachten Basisbeschichtungszusammensetzung 
ein PolymerfHm gebildet wird, irtiem die Basis- 
schicht bei Temperaturen von unter 140*0. bevor- 
zugt von unter 80 °C, wdhrend einer Ze'rt von 5 bis 
10 60 min getrocknet wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine waBrige Basis- 
beschichtungszusammensetzung eingesetzt wird, 

15 die als Bindemittel mindestens ein Polyurethanharz 
enthait 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB eine Autoreparatur- 

20 lackierung hergestelH witd. 

Claims 

1. Process for the preparation of a multicoat refinish, 
25 in which 

1. the old finish is prepared by cleaning, sarxf- 
ing arKf. if desired, applying a surfacer and/or 
filler material, 

30 

2. an aqueous tsasecoat conposttion is 
applied, by means of spray application, which 
contains metallic pigments arxJ/or effect pig- 
ments. 

35 

3. a polymer film is formed from the composi- 
tion applied in step (2), 

4. a suitat)le transparent topcoat composilion is 
40 an>lied to the resulting basecoat, and 

5. subsequently the topcoat together vnfli the 
basecoat is dried at temperatures of up to 
140<'C, preferably at temperatures below 

45 100*0 and particularly preferably at tenpera- 

tures of from 60 to 80*0. 

characterized in that in step (2) of the process the 
aqueous basecoat corrposition is applied such that 

so 

a) in a first spray pass the aqueous basecoat 
composition is applied to the pretreated area of 
the old finish until a bourxiary is reached, 

55 b) the area of the old finish coated in st^ (a) is 

then coated in a second spray pass wrilh the 
aqueous t>asecoat compositioa 
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c) steps (a) and (b) of the process are repeated 
in th region of the old finish which adjoins the 
previously coated region of the old finish, again 
until a boundary is reached, and 

5 

d) process step (c) is carried out until the entire 
component to be coated is provided with a 
t»secoaL 

2. Process according to Claim 1 , characterized in that to 
between the application of the basecoat composi- 
tion in the first spray pass (a) and in the second 
spray pass (b) there is a flash-off time of < 30 min, 
preferably no flash-off time. 

IS 

3. Process according to Claim 1 or 2, characterized in 
that a polymer film is formed from the basecoat 
compoation applied in st^ (2) t>y the basecoat 
being dried at temperatures of below 140°G, prefer- 
ably below 80<>C. for a period of from 5 to 60 min. 20 

4. Process according to one of Claims 1 to 3, diarac- 
terized in that an aqueous basecoat composition is 
enployed which contains as birxier at least one 
polyurethane resin. 25 

5. Process according to one of Claims 1 to 4, charac- 
terized in that an automotive refinish is prepared. 

Revendicatlons so 

1. ProcM§ de preparation d une peinture de repara- 
tion muWcouche, iorsduquel 

1. Ton procdde d I'apprit de la peinture 35 
anderme par nettoyage. polissage ou. le cas 
echSant, application d'un mastic et/ou d'un 
materiau de pigment de charge, 

2. Ton proc&de k I'application d'une composi- 40 
tion de rev&tement de base aqueuse, conte- 
nant des pigments m6talliques et/ou des 
pigments & effete, par I1nterm6diaire d'une 
application par pulverisation, 

45 

3. Ton forme, k partir de la composition appli- 
quee au cours de retape (2), un film polymere, 

4. Ton precede h I'application, sur la couche de 
base ainsi obtenue. d'une couche de revdte- so 
ment de f initlon transparente appropriee et 

5. 1'on precede ensulte au sechage de la cou- 
che de finition oonjoirrtement d la couche de 
base, d des temperatures allant jusqu'd 1 40°C, 55 
de preference & des temperatures de moins de 
100°C et en particulier de preference k des 
temperatures allant de 60 & 80°C, 
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caracterlse en ce que Ton precede d rapplication, 
dans retape (2) du procede, de la composition de 
revetement de base aqueuse de telle maniere que 

a) I'on precede, dans une premiere passe de 
pulverisation, k Pappiication de la composition 
de revStement de base aqueuse, jusqu'e 
I'obtentlon d'une limlte sur la surface apprdtee 
de I'andenne p>einture, 

b) I'on precede alors, dans une deuxieme 
passe de pulverisation, au revgiement de la 
surface revStue dans l etape (a) de I'andenne 
peinture k I'aide de la composition de revfite- 
ment de t>ase aqueuse, 

c) les etapes (a) et (b) du precede etant repe- 
tees dans le domaine de I'ancienne peinture 
qui est adjacent au domaine de I'andenne 
peinture rev&tue anterieurement, a nouveau 
jusqu'd I'obterrtion d'une limite, et 

d) I'on effectue retape de procede (c) aussi 
longterrps qui I est necessaire pour que la par- 
tie k revStir toute entiere soit pourvue d'une 
couche de base. 

2. Procede selon la revendlcation 1 , caracterlse en ce 
qu'entre rapplication de la composition de revgte- 
ment de base dans la premiere passe de pulverisa- 
tion (a) et la deuxieme passe de pulverisation (b). il 
y a Interposition d'un temps de ventilation k I'cur de 
< 30 minutes, mais II n'y a de preference interposi- 
tion d'aucun temps de ventilation k I'alr. 

3. Precede selon la revendlcation 1 ou 2. caracterlse 
en ce que I on forme, k partir de la connposition de 
revStement de base appliquee dans I'etape (2), un 
film polymere, en procedant au sechage de la cou- 
che de t>ase k des temperatures de moins de 
140*0, de preference de moins de SO'C, pendant 
une periode de 5 & 60 minutes. 

4. Precede selon I'unequelconque des revendicatlons 
1^3, caracterlse en ce que I'on utilise une compo- 
sition de revetement de base aqueuse, qui contient 
en tant que llant au moins une reslne de polyure- 
thanne. 

5. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1^4, caracterise en ce que I'on prepare une pen- 
ture de reparation d'automobile. 
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